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Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalztem Warmband, insbesonde- 
re aus bandformig stranggegossenem Vormaterial 

10 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalztem 
Stahlband umfassend mindestens eine Stranggieftmaschine, mindestens eine 
Schere, mindestens einen Ausgleichsofen, einen Entzunderer, ggf. eine Vor- 
strafie, eine Fertigstrafie (mehrgerustiges Walzwerk oder Steckelwalzwerk (e) ), 
is einen Rollgang mit Kuhlzone und mindestens einen Aufwickelhaspel fur das 
Warmband. 

Bei heutigen Dunn- und Mediumbrammenanlagen sind die Giefimaschine, die 
Schere, der Aufwarmofen, /-Ausgleichsofen, das mehrgertistige Walzwerk, der 
20 Auslaufrollgang mit Kuhlzone und Aufwickelhaspel in Linie angeordnet. Bei 
Mehrstranganlagen liegen die GieRmaschinen und die Aufwarmofen parallel 
nebeneinander. Uber sogenannte Transportfahren werden die Brammen in die 
Walzlinie verbracht. Ein solches Anlagekonzept erfordert Anlagenlangen zwi- 
schen 300 m und 500 m. 

25 

Aus dem Dokument DE 42 36 307 A1 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung von warmgewalztem Stahlband aus stranggegossenem Vormateri- 
al, vorzugsweise Dunnbrammen bekannt, wobei das in der Giefimaschine ge- 
gossenen Vormaterial nach Erstarren in Langen mittels Scheren unterteilt wird, 

30 die dem gewunschten Bundgewicht entsprechen. Die Dunnbrammen werden in 
einem Ausgleichsofen homogenisiert, anschlieflend in einer Vorwalzstrafie vor- 
gewalzt, in einer FertigstraRe fertiggewalzt und in einer Kuhlzone abgekuhlt und 
auf einen Haspel aufgewickelt. Im Hinblick auf verschiedene Stahlqualitaten 
werden die Dunnbrammen im Anschluss an das Homogenisieren und vor dem 

35 ersten Vorwalzstich auf Temperaturen uber 1150 ° C aufgeheizt Dann erfolgt 
ein Vorwalzen der Dunnbramme mit anschliefiendem Rekristallisieren und 
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Kuhlen des vorgewalzten Bandes auf Walztemperatur fur die Fertigstrafte und 
das anschliefcende Fertigwalzen. Die Anlage zur Herstellung von Warmband 
zeigt unter anderem zwei parallel angeordnete Stranggieamaschin'en mit'zwei 
Scheren sowie mit zwei Ausgleichsofen. Den Ausgleichsofen schiieEt sich eine 
Transportfahre fOr die Dunnbrammen an, die einen Fahrwagen aufweist. Mittels 
des Fahrwagens konnen die Dunnbrammen alternierend von den Ausgleich- 
sofen in die jeweils andere Walzlinie transportiert werden. Urn einen konstanten 
GieB- und Walzvorgang zu gewahrleisten, ist hinter der Transportfahre ein 
Speicherfur die gegossenen Dunnbrammen vorgesehen, der beheizt oder auch 
unbeheizt sein kann und der in Linie mit der Walzstralie angeordnet ist. 

Das Dokument DE 40 41 206 A1 beschreibt ein Verfahren und eine Anlage zur 
Herstellung von warmgewalztem Stahlband, insbesondere fur Edelstahle aus 
stranggegossenen Vormaterial. Das in der Gieftmaschine gegossene Vormate- 
rial wird nach dem Erstarren in Langen zu Dunnbrammen unterteilt, die in ei- 
nem Ausgleichsofen homogenisiert und auf Walztemperatur erwarmt werden, 
anschlieliend in ein Walzwerk eingefOhrt und in einer Folge von Walzstichen zu 
vorgebbaren Endabmessungen fertiggewalzt werden. Vom Ausgleichsofen wird 
eine DOnnbramme in eine Fahre uberfuhrt und mit dieser aus ihrer Ausgangs- 
position in die Linie mit der StranggieEmaschine seitlich in eine dazu parallele 
Linie einer Walzstrafce versetzt, wobei zugleich oder zuvor ein der Fahre ent- 
sprechendes TeilstOck eines Rollgangs aus der Linie der Walzstrafce ebenfalls 
quer ab herausgefahren wird. So dann wird die DOnnbramme aus der Fahre 
heraus auf Walzgeschwindigkeit beschleunigt, in die Walzstrafie eingefiihrt und 
im Vorlauf durch diese zu einem wickelfahigen Coil vorgewalzt und dieses un- 
mittelbar nach dem Auslauf aus dem letzten Gerust in eine Steckelofen einge- 
fOhrt und darin zur Vermeidung von Temperaturveriust aufgehaspelt. Das Teil- 
stOck des Rollgangs sowie zugleich oder zuvor die Fahre werden in ihre Aus- 
gangspositionen zuruckgefahren, das Walzwerk wird auf Reversierbetrieb um- 
gestellt und das Band wird unter Abwicklung vom Haspel des Steckelofens im 
Reversierbetrieb unter Abwicklung vom Haspel des Steckelofens im Reversier- 
betrieb fertiggewalzt und aus dem so dann letzten Gerust uber den Rollgang 
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5 herausgefahren und in einer endstandigen Haspelstation zum Coil aufgehas- 
pelt. 

Das Dokument WO 92/00 815 betrifft eine Anlage zur Herstellung von Warm- 
band, welches aus zuvor gegossenen Dunnbrammen ausgewalzt worden ist. 

10 Die Anlage besteht aus einer Giefimaschine mit Pfanne und Tundish fur den 
geschmolzenen Stahl sowie aus einer Kokille, in welche der gegossenen Stahl 
aus dem Tundish einflie&t und die Dunnbramme am unteren Ende der Kokille 
austritt. Hinter der GieRmaschine befindet sich ein Vorwalzwerk und hinter dem 
Vorwalzwerk eine Scherenvorrichtung, in der das gegossene Band auf Bram- 

15 menlange abgelenkt wird. Im Anschluss daran ist ein Induktionsofen als Tempe- 
raturausgleichs- und Aufwarmofen angeordnet sowie hinter dem Induktionsofen 
ein Haspelofen fur das in der Dicke reduzierte Vorband. Hinter dem Haspelofen 
befindet sich ein mehrgerustiges Walzwerk, ein Rollgang mit Kuhlzone, ein Fer- 
tigwalzwerk sowie ein Haspel fur das fertig gewalzte Warmband. 

20 

Dem oben genannten dokumentarischen Stand der Technik ist gemeinsam, 
dass samtliche Aniagenaggregate bzw. Maschinen in Linie angeordnet sind, 
wodurch diese Anlagenkonzepte zur erheblichen Anlageniangen fuhren, unab- 
hangig davon, ob diese Anlagen in Linie nebeneinander angeordnet sind und 
25 mit Fahren miteinander verbunden sind. 

Auf dem Hintergrund des zuvor erorterten Standes der Technik ist es die Auf- 
gabe der Erfindung, ein neues Anlagenkonzept zu schaffen, bei dem der Platz- 
bedarf und insbesondere die Anlagenlange deutlich geringer ist. 

30 

Zur Losung der oben genannten Aufgabe wird mit der Erfindung vorgeschlagen, 
die Gie&linie und die Walzlinie parallel oder annahernd parallel nebeneinander 
in der Weise anzuordnen, dass Giefirichtung und Walzrichtung im Wesentlichen 
gegenlaufig zueinander ausgerichtet sind. Durch diese Mafinahme wird in uber- 
35 raschend einfacher Art die bisher bekannte Lange von Dunnbrammenanlagen 
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ganz erheblich reduziert und erstmalig eine Kompaktanlage zum Herstellen von 
Dunnband bereit gestellt. 

In Ausgestaltung der Erfindung wird die Verbindung zwischen GiefJIinie und 
Walzlinie durch einen Aufwarmofen geschaffen, der im Sinne einer Fahre die 
Brammen von der Giefilinie in die Walzlinie bringt, und gleichzeitig die Tempe- 
ratur der Brammen auf die geforderte Anstichtemperatur erhoht. 

In Fortsetzung des Erfindungsgedankens wird vorgeschlagen, dass der Ab- 
stand zwischen der Gieftlinie und der Walzlinie so ausgelegt ist, dass eine aus- 
reichende Verweil- und Pufferzeit im Aufwarmofen gewahrleistet ist. Der Vor- 
warmofen wird nach einem weitergehenden Vorschlag so ausgelegt, dass min- 
destens drei Brammen und maximal zwolf Brammen im Ausgleichsofen Platz 
finden. 

Der Aufwarmofen kann dabei jeder geeignete Ofentyp sein, beispielsweise 
Rollenherdofen, Stufenhubherdofen, Haspelofen, Hubbalkenofen oder eine 
Kombination solcher geeigneten Ofentypen. 

In einer weiterbildenden Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass die 
Gieftlinie aus einer oder mehreren GieBmaschinen oder aus mehreren Gieft- 
strangen besteht, die zweckmafiigerweise lagemafiig in einer Hohe liegen oder 
aber auch GieB- und Walzebene in der Hohe zueinander versetzt sein konnen. 

ErfindungsgemaR wird ferner vorgeschlagen, dass zwischen der Gieftrnaschine 
und dem Aufwarmofen mindestens ein Durchlaufofen angeordnet ist. Ferner 
wird es als zweckmaSig angesehen, dass zwischen Walzwerk und Aufwarm- 
ofen mindestens ein Durchlaufofen angeordnet ist. 

Alternativ wird gemaR> der Erfindung vorgeschlagen, dass die Gieftlinie und die 
Walzlinie in einem Winkel > 0° bis ca. 150° zueinander angeordnet sein konnen, 
falls Raum bzw. Platzerfordernisse dies notwendig machen. Mit Hilfe einer sol- 
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5 chen Maftnahme ist es auch moglich, nach Raum- und Platzbedarf Giefilinie 
und Walziinie rechtwinklig zueinander anzuordnen und diese mit dem Aus- 
gleichsofen.zu verbinden. 

Andere Winkeianordnungen zwischen Giefilinie und Walziinie konnen mittels 
10 einer diese beiden Linien verbindenden Schwenkfahre hergestellt werden. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass bei der Giefilinie 
die Gieftmaschine mit nachgeschaltetem Durchlaufofen und bei der Walziinie 
das Walzwerk mit vorgeschaltetem Durchlaufofen uber eine Parallel- oder 
15 Schwenkfahre miteinander in Verbindung stehen. 

Die Erfindung wird anhand von Ausfuhrungsbeispielen schematisierend naher 
beschrieben. 

20 Es zeigen: 

Figur 1 im Blockschaltbild die gegenlaufige Anordnung von Gieftlinie 



und Walziinie und einen diese verbindenden Ausgleichsofen. 



25 



Figur 2 



im Blockschaltbild die gegenlaufige Anordnung von GieBlinie 
und Walziinie gemafi Figur 1, zusatzlich mit einem der Gieftma- 
schine nachgeordneten Tunnelofen. 



30 



Figur 2a 



im Blockschaltbild die Aniage gemaft Figur 1, jedoch mit Tun- 
nelofen, die jeweils der Gieftmaschine und dem Walzwerk zu- 
geordnet sind. 



Figur 3 



im Blockschaltbild die gegenlaufige Anordnung von GieBlinie 
und Walziinie, die uber Schwenkfahren miteinander verbunden 



sind. 
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5 Figur4 die gegeniaufige Anordnung von GieRlinie und Walzlinie, die in 

einem Winkel a zueinander stehen. 

Figur 1 zeigt die erfindungsgemalie Kompaktanlage, bei der GiefJIinie GL und 
Walzlinie WL parallel zueinander angeordnet sind und Giefirichtung und Walz- 

10 richtung gegenlaufig sind. Die Verbindung zwischen Gieftlinie und Walzlinie 
wird durch einen Aufwarmofen AO geschaffen, der im Sinne einer Fahre die 
Brammen von der Giefilinie in die Walzlinie bringt und gleichzeitig die Tempe- 
ratur der Brammen auf die geforderte Anstichtemperatur fur Walzwerk WL er- 
hoht. In dem Aufwarmofen AO finden mindestens drei und maximal 12 Bram- 

15 men Aufnahme. Der Abstand zwischen der GieRlinie mit der Gieftmaschine GM 
und der Walzlinie mit dem Walzwerk WM ist jeweils so ausgelegt, dass eine 
ausreichende Verweil- und Pufferzeit in dem Aufwarmofen gewahrleistet ist. 

Die Gieftlinie GL besteht bekanntermafien aus mehreren Aggregaten bzw. Ma- 
20 schinen und umfasst in der Regel eine Gieftpfanne und einen Tundish zur Auf- 
nahme des zu vergieBenden geschmolzenen Metalls sowie aus einer Kokille, in 
die das schmelzflussige Metall aus dem Tundish mittels eines Gielirohres ein- 
geleitet wird und in der Kokille zu einer dunnen Bramme gegossen wird, die 
anschliefiend in einem gebogenen Stutzgerust gekuhlt und auf das sogenann- 
25 ten Bundgewicht mittels einer Scherenvorrichtung abgelangt wird. Diese Anla- 
genteile sind der Einfachheit halber nicht dargestellt. 

Fur den Aufwarmofen kann jeder geeignete Ofentyp eingesetzt werden, bei- 
spielsweise Rollenherdofen, Stufenhubherdofen, Haspelofen, Hubbalkenofen 
30 oder eine Kombination dieser Ofentypen. 

Die Walzlinie WL besteht bekanntermaften aus einem Entzunderer, ggf. einem 
Vorgerust, einem mehrgeriistigen Walzwerk, ggf. mindestens einem Steckel- 
walzwerk, einem dahinter angeordneten Rollgang mit Kuhleinrichtung fur das 
35 gewalzte Warmband sowie mindestens einer anschliefienden Haspeleinrich- 
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5 tung zum Aufhaspeln des fertig gewalzten Bandes auf das sogenannte Bund- 
gewicht. Diese Anlagenteile sind ebenfalls nicht dargestellt. 

<• »v 

Figur 2 und Figur 2a zeigen die erfindungsgemalie Kompaktanlage mit Gielili- 
nie GL und Walzlinie WL, wobei die GieUrichtung der Gielimaschine GM und 
io die Walzrichtung im Walzwerk WW gegenlaufig verlaufen. Hinter der Giefima- 
schine und vor dem Aufwarmofen AO ist zusatzlich ein Tunnelofen TO als 
Durchlaufofen angeordnet. Figur 2a zeigt, dass zusatzlich zu der Kompaktanla- 
ge gemaB Figur 2 hinter dem Aufwarmofen und vor dem Walzwerk ebenfalls ein 
Tunnelofen als Durchlaufofen angeordnet ist. 

15 

Figur 3 zeigt das erfindungsgemafie Grundkonzept der Gegenlaufigkeit von 
Giefilinie GL und Walzlinie WL, wobei hinter der Gieftmaschine GM ein Tun- 
nelofen TO und vor dem Walzwerk WW ein Tunnelofen TO angeordnet ist und 
beide Tunnelofen mittels einer Schwenkfahre SF miteinander in Verbindung 
20 stehen. 

Figur 4 zeigt eine Alternative der erfindungsgemafien Kompaktanlage mit weit- 
gehend gegenlaufiger GieBlinie und Walzlinie, mit der es moglich ist, unter- 
schiedliche Platz- und Raumverhaltnisse in der Weise zu berucksichtigen, dass 
25 beispielsweise Gielilinie und Walzlinie nicht parallel zueinander ausgerichtet 
sind, sondern in einem bestimmten Winkel a zueinander stehen, der den Win- 
kelbereich > 0° und < 150° umfassen kann. Bevorzugt kann mit dieser Mafi- 
nahme eine Kompaktanlage in L-Form angeordnet werden. 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband umfassend 
mindestens eine Stranggieftmaschine, mindestens eine Schere, minde- 
stens einen Ausgleichsofen, einen Entzunderer, ggf. eine Vorstrafie, eine 
Fertigstrafte (mehrgerustiges Walzwerk oder Steckelwalzerk (e) ), einen 
Rollgang mit Kuhlzone und mindestens einen Aufwickelhaspel fur das 
Warmband, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die GieRlinie und die Walzlinie parallel oder annahernd parallel zu- 
einander in der Weise angeordnet sind, dass Gielkichtung und Walzrich- 
tung im wesentlichen gegenlaufig zueinander ausgerichtet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass GiefJIinie und Walzlinie durch einen Aufwarmofen miteinander ver- 
bunden sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Abstand zwischen der Giefilinie und der Walzlinie so ausgelegt 
ist, dass eine ausreichende Verweil- und Pufferzeit fur die Dunnbrammen 
im Aufwarmofen gewahrleistet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Aufwarmofen zur Aufnahme von mindestens drei Brammen und 
maximal zwolf Brammen ausgelegt ist. 
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5 5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Aufwarrnofen ein Stufenhubherdofen ist. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Aufwarrnofen ein Rollenherdofen, Haspelofen, Hubbalkenofen 
oder eine ^Combination dieser geeignete Ofentypen oder dergleichen Ofen 
. ist. 

15 7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Gieftlinie aus einer oder mehreren Giefimaschinen oder mehre- 
ren Giefistrangen besteht. 

20 8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Giefi- und Walzebene vorzugsweise in einer Hohe liegen. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Giefi- und Walzebene in der Hohe zueinander versetzt sind. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 dass zwischen der Gielimaschine und dem Aufwarrnofen mindestens ein 

Durchlaufofen angeordnet ist. 

1 1 . Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekenn z e i c h n e t, 

35 dass zwischen dem Walzwerk und dem Aufwarrnofen mindestens ein 

Durchlaufofen angeordnet ist. 
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12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Giefimaschine mit nachgeschaltetem Durchlaufofen und das 
Walzwerk mit vorgeschaltetem Durchlaufofen uber eine Parallel- oder 
Schwenkfahre verbindbar sind. 



13. Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalztem Stahiband mit minde- 
stens einer StranggiefJmaschine, mindestens einer Schere, mindestens 
einem Ausgleichsofen, ggf. einer Vorstrafie, einer Fertigstrafie, einem 
Rollgang mit einer Kuhlzone und mit einem Aufwickelhaspel insbesondere 
nach einem der Anspruche 6 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Giefilinie und die Walzlinie vorzugsweise in einem Winkel > 0° 
bis ca. 150° zueinander angeordnet sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Gieftlinie und Walzlinie mittels einer Schwenkfahre miteinander in 
Verbindung stehen. 



